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Abstrakt 
Bakalářská práce se zabývá rozborem výrobních a montážních procesů, které vedou ke 
zhotovení vysoce sofistikovaných produktů zejména v automobilovém průmyslu. Cílem 
rozboru těchto vstupních dat je nalezení kritických míst, která omezují plynulost 
dodávek. Práce se detailněji zaměřuje na problematiku kooperačních objednávek ve 
strojírenství a je koncipována tak, aby samotný návrh přispěl k plnému využití 




The bachelor’s thesis deals with the analysis of manufacturing and assembly processes 
which lead to the production of highly sophisticated products, especially in the 
automotive industry. The aim is to find critical points which limit the continuity of 
supplies. It focuses in more detail on cooperative orders in engineering and their 
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Automobilový průmysl je v České republice jedním z nejvýznamnějších sektorů jak pro 
ekonomiku, tak pro pracovní trh, kde patří k hlavním zaměstnavatelům. Má velký podíl 
na celkovém exportu i tvorbě hrubého domácího produktu. Automobilové koncerny se 
snaží udržet krok s technickým rozvojem a neustále inovují své produkty. To přenáší 
velký tlak i na dodavatele součástek a strojů, kteří se musí přizpůsobit, pokud si chtějí 
svou pozici na trhu udržet. Neustále jsou zvyšovány požadavky na výrobní a montážní 
stroje, aby byla výroba co nejvíce optimalizována, došlo ke snížení času, nákladů a 
zvýšení konkurenceschopnosti na trhu. I z tohoto důvodu tlačí výrobci automobilů na 
snižování nákladů a efektivitu výroby nejen ve svých závodech, ale i u svých 
dodavatelů. V souvislosti s redukcí dodavatelů a výběrem těch nejlepších pro zajištění 
plynulé výroby a bezporuchovosti vozidel je vyvíjen nátlak na neustálé zlepšování pro 
udržení smluvních vztahů s automobilovými společnostmi. 
Jedním takovým dodavatelem, který si úspěšně snaží udržet svou stabilitu, se zabývá 
tato bakalářská práce. Jedná se o společnost AKTIVIT spol. s r.o., jejíž výrobní 
program tvoří montážní linky, montážní stanice, testery, portálové zakladače obrobků 
do obráběcích strojů, automatické mycí stroje, manipulátory a speciální jednoúčelové 
stroje. Podnik si díky své flexibilitě a inovativním nápadům drží místo v expanzivním 
průmyslu. Důkazem toho je export produktů do celého světa, převážně pak do 
členských zemí Evropské unie a trvalá spolupráce s nadnárodními společnostmi 
automobilového průmyslu. 
Posláním této práce je na základě prozkoumání probíhajících procesů, které jsou 
evidovány v informačním systému společnosti, odstranit současné nedostatky, které 
brání efektivnímu řízení výroby a přispět tím tak ke stabilitě a lepší kontrole 
prováděných činností.  
První část práce vymezuje teoretická východiska k dané problematice. Analytická část 
bude věnována představení společnosti a informačního systému, který je zde 
implementován. Stěžejní část bude spočívat v rozboru jednotlivých procesů a činností 
v oddělení konstrukce, výroby, montáže a kooperace se subdodavateli. Cílem analýzy 
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stávajících procesů je odhalení nedostatků a kritických míst, pro která budou v poslední 
části práce předloženy návrhy na jejich zlepšení. Vytvořené návrhy budou zhodnoceny 
a budou zváženy podmínky jejich realizace s cílem zavedení navržených změn do 
běžného chodu. Předložený koncept by měl vést ke zdokonalení současného stavu a 
podpoře efektivního fungování společnosti. 
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1 CÍL A METODIKA PRÁCE 
Cílem této práce je rozbor konstrukčních, výrobních, montážních a kooperačních 
procesů, které jsou základem pro vytvoření složitých produktů s vysokou mírou přidané 
hodnoty zejména pro zákazníky automobilového průmyslu. Smyslem rozboru těchto 
procesů je odhalení nedostatků a vytvoření návrhů vedoucích k plynulému zajišťování 
výroby. Pro tyto účely bude práce zacílena na problematiku kooperačních objednávek, 
které jsou realizovány neefektivně. Úkolem bude popsat stávající problém, prozkoumat 
teoretické základny k dané problematice, provést analýzu zainteresovaných oddělení a 
veškerých požadavků, které se při této činnosti zaznamenávají. Na základě stanovených 
dílčích cílů budou vypracovány vlastní návrhy, které budou vést k trvalému zlepšování. 
Tyto návrhy budou sestaveny tak, aby nedocházelo ke složitým postupům při vytváření 
objednávek a došlo k usnadnění, zrychlení, lepší přehlednosti a kontrole těchto procesů. 
Důkladný rozbor těchto částí bude postaven na standardech zavedených ve společnosti 
za podpory interní dokumentace, dále na studii fungování informačního systému a 
konzultací s vedoucími pracovníky jednotlivých oddělení. Výsledná podoba konceptu 
bude konzultována současně s vedením společnosti a poskytovatelem informačního 
systému s cílem zavedení navrhovaných změn. 
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
Teoretická část práce je zaměřena na popsání základních pojmů z oblasti výroby, 
montáže a problematiky kooperací ve strojírenské výrobě. Teoretické znalosti budou 
podkladem pro zpracování analytické a současně návrhové části bakalářské práce. 
2.1 Výroba 
Výroba představuje proces vytváření výrobků či služeb prostřednictvím zapojení 
pracovní síly, technických prostředků, materiálu, služeb a informací s ohledem na 
technologické podmínky, pravidla jednání a sociálně etické normy. Obecně jde o 
transformaci výrobních faktorů do materiálních i nemateriálních statků, které odpovídají 
tržní poptávce (23). 
2.1.1 Typy výroby 
Podle množství a počtu druhů výrobků lze rozlišit tři druhy výroby, jsou jimi kusová, 
sériová a hromadná. Zásadní rozdíl mezi těmito typy spočívá ve velikosti 
zpracovávaného množství výrobků. Každý typ výroby je charakterizován několika 
znaky, ať už se jedná o vybavení a uspořádání pracovišť, využívání strojních zařízení a 
s tím související potřebou úrovně kvalifikace pracovní síly nebo možnostmi vyhovět 
individuálním přáním zákazníků (3), (4). 
V kusové výrobě se vyrábí více druhů výrobků (varieta je vysoká) ve velmi malých 
množstvích pomocí univerzálních strojů či zařízení. Výroba jednotlivých výrobků může 
být opakovaná nebo neopakovaná. V důsledku neustálých změn výrobního procesu je 
zapotřebí univerzálnost strojů a vysoká kvalifikace pracovníků. V případě, že je kusová 
výroba realizována pouze na základě objednávek zákazníků, nazývá se výroba 
zakázková (3), (4). 
Méně proměnlivou výrobou je výroba sériová, která je charakterizována výrobou 
většího či menšího množství výrobků stejného druhu v dávkách (sériích). Dle 
periodicity a velikosti sérií můžeme rozlišovat výrobu malosériovou, středněsériovou a 
velkosériovou. Jsou využívány specializované stroje namísto univerzálních, a to 
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především díky opakovanosti výroby, zároveň jsou sníženy požadavky na kvalifikaci 
samotných operátorů výroby (4). 
Hromadná výroba je specifická výrobou jednoho druhu výrobku ve velkém množství. 
Celý výrobní proces je do značné míry stabilizován a pravidelně se opakuje. Dochází 
zde k využití jednoúčelových strojů s velkou mírou specializace. Z pohledu možnosti 
snížení časových ztrát a zvýšení úrovně řízení je tento typ výroby efektivnější než typy 
předcházející (3), (4). 
2.1.2 Výrobní proces 
Výrobní proces se z hlediska fyzického systému skládá ze tří částí, jsou jimi vstup 
(input) ve formě elementárních faktorů, transformační proces (throughput) ve formě 
fyzického procesu a výstup (output) ve formě výkonů realizovaných na trhu a emisí. 
Obr. 1 znázorňuje výrobní proces z pohledu různých stupňů (23). 
Výrobní proces z pohledu strojírenské výroby představuje souhrn technologických, 
manipulačních, kontrolních a řídících činností, jejichž cílem je měnit tvar, rozměry, 
složení, jakost a spojit výchozí materiály a polotovary dle stanovených 
technickoorganizačních podmínek (6). 
Veškeré procesy je potřeba neustále řídit a zlepšovat, s čímž souvisí postupné zvyšování 
kvality, produktivity nebo doby zpracování procesu pomocí eliminace neproduktivních 
činností a nákladů. Cílem ekonomiky výrobního procesu je zhotovení výrobků a 
poskytnutí potřebných služeb při dosažení požadovaných hospodářských výsledků (25). 
Podmínky existence a úspěšnosti výrobního procesu tkví v několika oblastech, jsou jimi 
především: 
 kvalita vlastního managementu (daná vzděláním, úrovní informací a způsobilostí 
k jejich zpracování, vlastním podílem na podnikovém kapitálu a dalšími 
motivačními cíli), 
 stupeň rozvoje technologie, 
 finanční možnosti podniku, 
 omezení v pořízení či využívání produkčních faktorů, 
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 kvalitativní, kvantitativní a časová omezení výkonu pracovní síly a výrobních 
zařízení, 
 vliv okolí (23). 
Obr. 1: Výrobní proces z hlediska různých stupňů (Upraveno dle 1, s. 39). 
2.2 Standardizace 
Aby mohlo dojít k jakémukoliv zlepšení, je třeba mít přesně definovaný standard 
měření pro každý proces, pro každého pracovníka, stroj a samozřejmě i pro každého 
manažera. Základním stavebním kamenem je tedy stanovení pracovních standardů 
firmy a pochopení jejího fungování. Hlavně z toho důvodu je standardizace jedním 
z nejvýznamnějších pilířů absolutní kontroly kvality (22). 
Hlavním cílem standardizace je vytvoření standardů, které jednoznačně vymezují 
závěry dané oblasti, pro kterou jsou vytvořeny a odstraňují nahodilé jevy. 
Standardizační proces může být aplikován na výrobky, činnosti nebo na řízení 
výrobního procesu. Analyzované výsledky mohou sloužit jako podklady pro vnitřní 
systém organizace a řízení firmy. Standardizace nekončí vytvořením norem či 
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standardů, ale je potřeba neustále sledovat změny a promítat je do tohoto fungujícího 
mechanismu, jde zejména o zavedení tzv. změnového řízení (15). 
V souvislosti se standardizací je třeba definovat několik pojmů, na kterých je celý 
proces založen (viz obr. 2): 
 typizace je zaměřena na sjednocení z hlediska funkcí, parametrů a složení 
produktů, 
 unifikace je sjednocování (materiálů) za účelem odstranění variant, odchylek, 
 simplifikace představuje zjednodušení, odstranění nepodstatností, 
 specifikace je stanovení vlastností, znaků a provedení za účelem odlišení od 
ostatních druhů, 
 stavebnicovost vyjadřuje postupné utváření standardů tak, aby byly vnitřně 
přestavitelné a mohlo pak dojít k rozmanité kombinaci prvků standardizace dle 
přání zákazníka (15). 
 
Obr. 2: Vazby základních směrů standardizace (Vlastní zpracování dle 16, s. 217). 
2.3 Technická příprava výroby 
Proces technické přípravy výroby (TPV) počíná okamžikem, kdy je zrozena výrobková 
idea a končí zavedením do výroby. Je však ovlivňován předcházejícími činnostmi 
(průzkum potřeb trhu, vývoj) a zároveň také ovlivňuje průběh a parametry činností 
následujících (výroba součástí, montáž, kontrola, doprava, adjustace, expedice, servis). 
Úroveň zvládnutí TPV nemá vliv jen na samotný podnik jako takový, ale i na ostatní 
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firmy tvořící hodnototvorný řetězec (dodavatelé, kooperující podniky). Vzhledem 
k rozsahu činností lze celý proces rozdělit do tří základních fází, které budou detailněji 
popsány v následujících podkapitolách, jedná se o konstrukční, technologickou a 
organizační etapu přípravy výroby. Výsledkem činnosti jednotlivých etap je 
vypracování technickoekonomické dokumentace zajišťující efektivnost procesů 
přípravy výroby, samotné výroby i užívání výrobku. Předmětem TPV může být výrobek 
nový, v tomto případě mluvíme o vývojové přípravě výroby spojené se vznikem nových 
výrobků (inovace) nebo upravený, kterým se zabývá příprava výroby provozní spojená 
se zlepšováním a změnami výrobku (diferenciace, variace, změnové řízení) (16), (17), 
(18). 
2.3.1 Konstrukční příprava výroby 
Počáteční fáze spočívá v kvalifikovaném rozhodnutí o nejlepší variantě řešení 
výrobkových idejí, následuje zpracování technického projektu (návrh výrobku), 
konstrukční řešení výrobku, případně výroba prototypu a jeho ověření. Konstrukční 
příprava výroby specifikuje tvar, rozměry, funkce, výkon a další parametry součásti, 
výrobku nebo zařízení. Samotnou koncepcí výrobku (konstrukční řešení, zvolený 
materiál) předurčujeme časové a finanční náklady spojené s jeho výrobou a také jeho 
užitné vlastnosti. V návaznosti na to je třeba neustále zvyšovat technologičnost 
konstrukce pro zajištění technicky reálné a ekonomicky úspěšné výroby, to lze snížením 
spotřeby živé práce (pracnost výrobků nebo jeho montáže) nebo zvěcnělé práce 
(spotřeba materiálu, surovin, energie). Pro zajištění snížení spotřeby je vhodné 
substituovat drahé materiály, vytvářet odlehčené konstrukce, využívat polotovary, 
progresivní technologie, případně vhodně členit výrobky na montážní skupiny. Jedním 
z kroků vedoucích ke snížení pracnosti výrobků je využívání standardizace (18), (20). 
Konstrukční standardizace 
Cílem standardizace v konstrukci je snížit počet druhů vyráběných součástí, klasifikovat 
je a umožnit tak standardizaci technologických postupů a v neposlední řadě také 
vytvořit normativy jako základny pro zpracování v informačním systému. Základem 
konstrukční standardizace je standardizace součástí, které jsou pak podkladem pro 
vypracování třídníku součástí. Konstrukce výrobků využívá dědičnosti konstrukcí a 
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jejich stavebnicovosti. Celý proces zaručuje úsporu nákladů i času v rámci konstrukce, 
technologie i přípravy programů pro programově řízené stroje (15). 
Finální částí konstrukční přípravy výroby je vytvoření konstrukční dokumentace, která 
sestává z výrobních výkresů, konstrukčního kusovníku, technických podmínek (funkční 
vlastnosti výrobku), patentů (právní ochrana), katalogu náhradních dílů, výpočtových 
listů (doklad pro ověřování funkčních vlastností), konstrukční knihy 
(záznamy o průběhu konstrukčních prací) a schvalovacího protokolu o vyzkoušení a 
upravení prototypu (podklad pro zahájení technologické přípravy výroby) (19). 
Výrobní výkresy 
Výkresy dílů, podsestav, sestav a finálních výrobků vyjadřují grafické znázornění tvaru 
konstrukčního celku. Každý výkres je jednoznačně identifikován číslem, uvádí rozměry, 
přesnost a jakost povrchu daného celku. Jsou rozlišovány dva základní způsoby 
číslování výkresu, větvené (obr. 3) a tvarové (obr. 4) (16). 
Větvené číslování 
Finálnímu výrobku je přiřazeno základní číslo výkresu, sestavy, podsestavy a díly, které 
jej tvoří, jsou označovány formou desetinného třídění vycházejícího z čísla výkresu 
finálního výrobku (16). 
 
Obr. 3: Princip větveného číslování konstrukčního výkresu (Upraveno dle 16, s. 201). 
Větvené číslování výkresů má řadu nevýhod, které pramení zejména v postrádání 
systematického členění. V případě, že některé části jsou použity ve více výrobcích, je 
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třeba rozhodnout, zda použít číslo staré nebo vytvořit nové, chybí tak systémový pohled 
na jednotlivé části (16). 
Tvarové číslování 
Čísla jednotlivých částí (dílů, podsestav, sestav, finálního výrobku) jsou volena 
s ohledem na tvar, výchozí materiál, složitost, způsob opracování atd.  Číslo výkresu tak 
může být kombinací písmen a číslic, kde na prvních pozicích mohou být umístěna 
písmena definující výrobní obor, složitost (prostý díl, díl vyrobený spojením pevnou či 
pohyblivou vazbou) nebo funkci (16). 
 
Obr. 4: Princip tvarového číslování konstrukčního výkresu (Upraveno dle 16, s. 202). 
Tvarové číslování výkresů se využívá především ve standardizované výrobě, kde lze 
kombinovat využití jednotlivých dílů, podsestav či sestav v různých výrobcích (16). 
Kusovník 
„Základním normativním podkladem standardizace výstupních prvků je kusovník. Jde o 
podklad vytvářený v rámci technické přípravy výroby, používaný zejména 
v mechanicko-fyzikálních výrobních procesech“ (15, s. 90). Kusovník je využíván skrz 
několik oblastí pro různé účely, jsou jimi např. konstrukce – pro další vývoj výrobků, 
nákup – pro zjištění materiálových potřeb, výroba – pro plánování potřeby jeho částí, 





 nestrukturovaný (souhrnný) – nerozlišuje vazby mezi jednotlivými sestavami, 
podsestavami, díly a materiály, 
 strukturní – lze určit výrobní a montážní vazby při vzniku jednotlivých stupňů 
výrobku, 
 zvláštní – variantní kusovníky, které zobrazují i další varianty kromě základního 
provedení výrobku nebo vyjádření pomocí gozinto grafu, který obsahuje navíc 
informace o spotřebě (15). 
Paralelně s tvorbou konstrukčního řešení je realizována materiálová příprava výroby, na 
které se podílí i technologická příprava výroby. V této fázi se vybírá materiálový druh, 
který bude použit na výrobu prototypu a finálního výrobku. Toto rozhodnutí ovlivní 
nejen technické vlastnosti výrobku, ale také náklady související s jeho výrobou (18). 
2.3.2 Technologická příprava výroby 
Jakmile pracovníci TPV obdrží konstrukční dokumentaci, začnou na jejím podkladě 
vytvářet postupy, jejichž cílem je rozhodnout o tom, jakým způsobem dojde vytvoření 
finálního produktu z výchozích materiálů stanovených materiálovou přípravou výroby. 
V této fázi je vytvářena dokumentace, kterou tvoří technologické postupy včetně 
technicko-hospodářských norem (THN) výkonových, THN spotřeby materiálu, 
technologický projekt, technologické výkresy polotovarů, speciálního nářadí atd. (20). 
Technologický postup 
Technologický postup je důležitým podkladem pro kontrolu řízení výroby, tvorbu 
dokumentace, plánování, evidenci, nákup, kalkulaci atd. Zachycuje posloupnost 
jednotlivých operací. Obecně obsahuje dvě základní části: 
 materiálovou (specifikace materiálu, polotovarů – druh, typ, rozměr, jakost, 
provedení), 
 výkonovou (popis operací – časová náročnost, specifikace pracoviště, zařízení, 
nástrojů a přípravků) (15). 
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V případě, že jsou jednotlivé produkty sestavovány v rámci zachování principu 
standardizace, předpokládáme taktéž stavebnicovou tvorbu všech dokumentů technické 
přípravy výroby (15). 
Technicko-hospodářské normy spotřeby materiálu 
THN spotřeby materiálu definují, jaké nejvyšší množství materiálu lze použít na výrobu 
dílu, sestavy i finálního výrobku. Vytváření materiálových norem se odráží od údajů 
uvedených v technologickém postupu, zohledňuje i cenu materiálových položek (20). 
Technologický projekt 
Kompletní technologický projekt určuje potřebné výrobní zařízení a uspořádání celého 
výrobního procesu z hlediska prostorového i časového. Obsahem projektové 
dokumentace jsou kapacitní propočty strojů, zařízení a dělníků, seznamy strojů a 
zařízení, prostorové uspořádání pracovišť a strojů, včetně materiálových toků, časová 
struktura výrobního procesu, průběžné doby výroby a hodnocení rentability 
technologického projektu (19). 
Technologické výkresy polotovarů, speciálního nářadí 
Technologické výkresy vycházejí z technologických postupů, které určují spotřební 
rozměr výchozího materiálu. Jejich cílem je stanovit tvar a jakost výkovků a odlitků, 
z nichž bude finální výrobek vyroben. Výkresy speciálního nářadí vycházejí 
z požadavků technologického projektu a jsou spolu s postupem jejich výroby předány 
do výroby (20). 
2.3.3 Organizační příprava výroby 
Poslední fází technické přípravy výroby je organizační příprava výroby, která by měla 
zajistit harmonizaci všech činitelů výrobního procesu. Jedná se o spolupráci 
jednotlivých oddělení výroby s konstrukcí a technologií. Je třeba vyřešit uspořádání 
výrobního procesu (technologické, předmětné, buňkové), materiálových toků, 
rozhodnutí o použití pomocných a dopravních zařízení, opatřování materiálu nebo 
zajištění kooperačních vztahů. Na závěr této fáze lze provést ověření navrženého řešení 




Montážní systém je podsystémem výrobního systému a jeho hlavním úkolem je montáž 
výrobků. Charakteristickým znakem montážních operací je kompletace součástí do 
montážních celků za použití vhodných technologií pro zajištění výsledného spojení. 
„Montážní procesy (systémy) jsou konečnou fází výrobního procesu, ve které dochází 
k postupnému spojování vyrobených součástí do uzlů, funkčních skupin a celků, až po 
finální montovaný výrobek, který vyhovuje požadovaným technickým a kvalitativním 
parametrům“ (5, s. 1). 
Jsou rozlišovány dva základní typy uspořádání montážní techniky. Předmětové 
uspořádání řadí montážní techniku za sebou dle jednotlivých operací, které musejí být 
provedeny, aby byl vytvořen finální (montovaný) výrobek. Technologické uspořádání 
soustředí montáží techniku na jedno konkrétní místo pro danou montážní operaci (5). 
Montážní proces nezahrnuje pouze sestavování a spojování součástí ve finální výrobek, 
ale také technologické, manipulační, dopravní, skladovací a řídicí systémy montážního 
procesu. Montážní procesy byly ovlivněny technologickým pokrokem, a proto nyní 
existuje nejen montáž ruční, ale i mechanizovaná a automatizovaná, které se liší různým 
stupněm mechanizace. Při ruční montáži jsou využívány univerzální nástroje, upínací 
zařízení, kdežto mechanizovaná montáž disponuje motorickým nářadím a 
mechanizovanými zařízeními. Montáž s nejvyšším stupněm mechanizace a optimalizace 
je montáž automatizovaná (5). 
2.4.1 Metody montáže 
Na základě různých kritérií můžeme rozlišovat několik metod montáže. Mezi metody 
montáže z hlediska vyměnitelnosti součástí patří metoda absolutní či částečné 
vyměnitelnosti, metoda výběrová, lícování a regulační (5). 
2.4.2 Montážní spoje 
Místo, ve kterém se stýkají dvě součásti, které byly podrobeny montážnímu procesu, se 
nazývá spoj, který může být buď pohyblivý, nebo nepohyblivý. Pro každý spoj jsou 
specifické různé technologické, konstrukční a ekonomické vlastnosti, mezi které patří 
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například stupeň vzájemného ohybu, rozebíratelnost součástí, technologičnost montáže 
a demontáže, druh kontaktu ploch nebo pevnost či chemická stálost. Na obr. 5 jsou 
zobrazena základní hlediska, podle kterých lze montážní spoje klasifikovat (5). 
 
Obr. 5: Diagram základní klasifikace montážních spojů (Upraveno dle 5, s. 17). 
2.5 Outsourcing 
„Outsourcing je nástrojem prohlubování dělby práce mezi organizacemi. Jedná se o 
koncentraci pouze na ty činnosti, které organizace dokáže sama vykonávat s nižšími 
náklady či vyšší kvalitou, než kdyby byly zabezpečovány dodavatelsky, a rovněž na ty 
činnosti, které je nutno si ponechat z důvodů zajištění své konkurenceschopnosti, resp. 
z jiných strategických důvodů“ (9, s. 38). 
Pro řadu firem je finančně i personálně neúnosné, aby všechny činnosti související 
s vývojem, výrobou, provozem či údržbou zajišťovaly vlastními silami. Snaží se tedy 
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některé činnosti přenést na externí dodavatele, což je předpokladem pro zeštíhlení 
vlastní výroby nebo zajištění chybějících kapacit. Pro takový typ rozhodnutí existují 
v podstatě 4 oblasti důvodů, jsou jimi: 
 získání konkurenční výhody, 
 zdokonalení v jiných činnostech, kde má firma tradici či výsledky schopné 
konkurence, 
 snížení nákladů či zvýšení výnosů, 
 zeštíhlení výroby a zjednodušení řídicích vztahů v rámci firmy (8). 
Podle počtu dodavatelů rozlišujeme tzv. single sourcing, kdy se redukuje počet 
dodavatelů pro zvýšení kvality dodávek a tzv. multiple sourcing, při kterém je 
využíváno nejméně dvou dodavatelů pro jeden materiálový druh s cílem zajištění 
úzkých míst v dodávkách. Zpravidla se postupuje tak, že větší díl je přidělen kapacitně 
výkonnějším dodavatelům a naopak. Na druhé straně při spolupráci pouze s jedním 
dodavatelem lze očekávat užší přístup a zapojení dodavatele ve vývoji. „Důvodem, proč 
se mohou společnosti zdráhat využívat jediný zdroj, spočívá v obavě, že dodavatelé 
v tomto vztahu zleniví a ztratí svoji konkurenční výhodu“ (14, s. 265). 
Při outsourcingu dochází k prohlubování dělby práce a specializaci, která může vést ke 
značnému zvýšení celkového efektu činnosti pro obě strany, jak pro dodavatele, tak pro 
odběratele (8), (9). 
Pojem „duté podniky“ charakterizuje ty podniky, které se vlastními silami zaměřují 
pouze na hodnotvorné, vysoce sofistikované a strategicky významné procesy. Ty 
činnosti, které jsou méně náročné na znalosti, případně know-how a není efektivní pro 
ně vytvářet specializované týmy, dutý podnik realizuje formou outsourcingu externími 
subjekty (13). 
2.5.1 Volba dodavatele 
Mezi nejdůležitější činnosti související s outsourcingem patří bezesporu volba 
dodavatele. Chybné rozhodnutí může vést k velkým ztrátám a to nejen z pohledu 
finančního, ale také časového. Pro vytvoření okruhu potencionálních dodavatelů, kteří 
26 
 
jsou schopni zajistit dodávky na základě stanovených kritérií, je vhodné provést analýzu 
týkající se následujících informací: 
- všeobecné informace (forma podnikání, vlastnictví, velikost podniku, výrobní 
program, finanční situace, úroveň managementu, kvalifikace pracovníků a jejich vztah 
ke kvalitě, případně pracovní prostředí), 
- specifické údaje ve spojitosti s předmětem nákupu (kvalitativní parametry, 
technologie, řízení kvality, možnost dodání vlastního materiálu, výrobní kapacity, 
spolehlivost dodavatele a jeho subdodavatelů), 
- kondiční politika a poskytovaný servis dodavatelem (cena, rabaty, platební a dodací 
podmínky, termíny dodávek, možnost regulace dodávek, pružnost, poskytované služby), 
- dodavatelsko-odběratelské vztahy (závislost mezi dodavatelem a odběratelem, vztahy 
spolupráce a vzájemné odpovědnosti, reklamační řízení) (10). 
2.5.2 Hodnocení dodavatelů 
Získané informace o potencionálních dodavatelích lze poté klasifikovat a hodnotit dle 
různých metod vícekriteriálního rozhodování. Nejčastější metodou je využití systému 
bodového hodnocení se stanovením váhy hodnotícího kritéria a jejich následné 
porovnání. Důležitou součástí algoritmu při volbě dodavatele je rozhodování o tom, zda 
jsou počet hodnotících kritérií a získané informace dostatečné pro sumarizaci výsledků 
a konečné rozhodnutí o volbě konkrétního dodavatele (10). 
2.6 Kooperace 
Pojem „výrobní kooperace“ lze použít ve dvojím smyslu – tradičně ve významu přímá 
výrobní spolupráce mezi podniky, které nejsou ve vztahu podřízenosti a nadřízenosti, za 
účelem výroby finálního výrobku, nebo jako dobrovolné sdružení podniků právně 
samostatných a autonomních, např. zájmová sdružení, pracovní společenství, konsorcia, 
společné podniky, kartely, hospodářské svazy, franchising nebo strategické aliance (7). 
Pro účely této práce bude pojem kooperace používán ve smyslu přímé výrobní 
spolupráce mezi podniky za účelem výroby finálního výrobku. 
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Kooperace mezi dvěma nebo více právně i hospodářsky samostatnými podniky je 
vymezena prostřednictvím smluv a je dobrovolná. Existuje šest základních forem 
kooperace: 
 práce ve mzdě spočívá ve zhotovení požadované produkce, kterou objednatel 
stoprocentně odebere, přičemž dodá základní materiál, případně technické 
pomůcky, 
 práce na objednávku zahrnuje dodávky hotového zboží či polotovarů dle 
dokumentace nebo know-how poskytnuté objednatelem, 
 výrobní kooperace lze chápat ve dvojím významu a to tak, že každý partner 
vyrábí díly nebo komponenty finálního výrobku, v druhém případě může 
výrobní kooperace znamenat specializaci každého z partnerů na nějakou část 
výrobního programu, aby pak výměnou s ostatními partnery došlo k doplnění 
výrobního sortimentu, 
 kooperace v administrativní oblasti může být realizována například ve správě, 
nákupu nebo odbytu, 
 projekční kooperace je zajišťována spoluprácí dvou či více partnerů konsorcia 
na časově omezeném projektu, 
 kooperace při franchisingu přiděluje právo podniku realizovat zboží či služby 
s využitím obchodního jména druhého podniku (8). 
Stupeň kooperace je do značné míry ovlivněn již ve fázi konstruování výrobku. 
Výrobky nemají být sestavovány pouze ze součástí vyráběných finalistou, neboť účelný 
stupeň kooperace může příznivě ovlivnit jak výši potřebných investic, tak podstatně 
zvýšit efektivnost výrobního procesu. Finální výrobce se tak může soustředit více na 
otázky koncepčního řešení výrobku a zdokonalování vlastních výrobních procesů. U 
průměrně složitých výrobků může být dosažena kooperace s podílem okolo 50 % 
nakupovaných komponent (6). 
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3 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
Následující část bude věnována představení společnosti, bude nastíněno produktové 
portfolio a popsán vnitropodnikový informační systém. Další kapitoly budou zaměřeny 
na problematiku realizace výrobku v oddělení konstrukce, technické přípravy výroby, 
výroby a montáže. Klíčovým prvkem analytické části bude popsání procesů kooperace 
společnosti s externími subdodavateli a zacílení na kritická místa při jejich realizaci. 
3.1 Představení společnosti 
Firma AKTIVIT, spol. s r.o., ve které je zpracovávána tato bakalářská práce, působí již 
od 14. 10. 1991 v odvětví strojírenského průmyslu. Je moderní, technologicky vyspělou 
společností se sídlem v Novém Boru (Liberecký kraj). Z původních 8 zaměstnanců se 
rozrostla na současných 127. V návaznosti na realizaci vyššího podílu vysoce 
sofistikovaných produktů dochází k přizpůsobování struktury zaměstnanců, kde je 
kladen důraz především na posílení v oblasti konstrukce a týmu programátorů. 
Hlavním předmětem podnikatelské činnosti je kompletní realizace zakázky, která 
představuje projektování a konstrukci strojů, výrobu dílů, montáž skupin a celků, tvorbu 
řídicího programu, uvedení stroje do provozu u zákazníka a následný servis složitých 
produktů zejména v odvětví automobilového průmyslu (12). 
 
Obr. 6: Logo společnosti (Převzato z 1). 
Společnost si dlouhodobě udržuje velice dobré postavení ve vysoce konkurenčním 
prostředí trhu a to díky své flexibilitě a zákaznicky orientované výrobě, která je 
charakterizována inovacemi, neustálým přizpůsobováním se a především plněním 
požadavků zákazníků. Své produkty vyváží do celého světa, velkou část orientuje 
zejména do členských zemí Evropské unie. V dlouhodobém průměru tvoří export 
přibližně 50 % produkce. Je stálým dodavatelem nadnárodních společností a trvale 
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s nimi udržuje spolupráci, jsou jimi např. ŠKODA AUTO a.s., Robert Bosch, spol. 
s r.o., Pierburg s.r.o., AUTOLIVE s.r.o., TRW – DAS a.s., Benteler, 
MANN + HUMMEL (CZ) s.r.o., Volkswagen AG, Continental Automotive Czech 
Republic s.r.o. nebo Werkzeugmaschinenfabrik Glauchau GmbH. 
3.1.1 Organizační struktura 
Hierarchická organizační struktura společnosti je koncipována liniově a v souvislosti 
s počtem jednotlivých úrovní se jedná spíše o plochou organizační strukturu (viz obr. 7). 
Vztahy nadřízenosti a podřízenosti jsou jasně definovány v interních dokumentech 
společnosti týkajících se týmové struktury a pracovních náplní. Jsou zde rovněž 
vyřešeny otázky související s pravomocemi (kompetencemi) a odpovědnostmi, které 
jsou vázány na každou pracovní pozici.  
 
Obr. 7: Organigram (Zpracováno dle 1). 
Statutárním orgánem společnosti jsou dva jednatelé, kterým náleží řízení a obchodní 
vedení společnosti. Jeden z jednatelů je současně vedoucím personalistiky a druhý 
vedoucím prodeje. Z výše uvedeného organigramu lze vyčíst organizační složky 
společnosti, které zároveň tvoří pracovní týmy. Každý tým je řízen jedním vedoucím, 
kterému jsou podřízeni ostatní členové pracovního týmu. Na dosahování stanovených 
podnikových cílů dohlíží pracovník controllingu a představitel vedení pro jakost 
(PVKE), který dohlíží na práci pracovníků kontroly a interních auditorů. Dalším 
oddělením je personalistika a účtárna. Vedoucím personalistiky je jednatel společnosti a 
pracovníky v této oblasti jsou referent personalistiky a účetní. V oddělení prodeje 
pracují referenti prodeje pod vedením jednatele společnosti. Na stejné hierarchické 
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úrovni je oddělení konstrukce mechaniky (KOM), které je řízeno hlavním 
konstruktérem a dále obsazeno konstruktéry, konstruktéry projektanty, konstruktéry 
systémů a dokumentace. Na druhé straně je oddělení elektrokonstrukce (KOE) 
s vedoucím elektrokonstrukce a dílčími elektrokonstruktéry a programátory. Nelze 
opomenout vedoucího servisu, který svolává pracovníky montáže a elektromontáže. 
Centrálním střediskem celé společnosti je oddělení technické přípravy výroby (TPV). 
Na veškerou činnost tohoto oddělení dohlíží vedoucí TPV, který má svého zástupce. 
Oba plní současně funkci interních auditorů. Dále zde pracuje referent TPV, referent 
nákupu a zásobování. Vedoucí TPV je současně ve vztahu nadřízenosti k vedoucímu 
výroby (VD1 – výroba dílů v 1. výrobní hale), vedoucímu montáže mechaniky (MOM1 
– montáž mechaniky v 1. výrobní hale), vedoucímu montáže mechaniky (MOM2, 
MOM3 – montáž mechaniky, VD2 – úprava dílů ve 2. výrobní hale), vedoucímu 
elektromontáže, dispečerům montáže a skladníkovi. Každý vedoucí výroby, montáže 
mechaniky a elektromontáže je nadřízený pracovníkům daného úseku. 
3.2 Výrobní program 
V následující části budou popsány výrobky tvořící produktové portfolio společnosti. 
Nejvýznamnější část výrobního programu tvoří složité automatické nebo 
poloautomatické montážní linky a zařízení pro montáž dílů, skupin a celků pro odvětví 
strojírenského průmyslu. Významný podíl na celkové výrobě má zákaznicky 
orientovaná automatizace mezioperační dopravy dílů, především portálové zakladače 
obrobků do obráběcích strojů, manipulátory, dopravníky mezi jednotlivými operacemi a 
průmyslové mycí stroje pro strojní díly. 
3.2.1 Montážní zařízení 
Montážní linky a stanice splňují nejvyšší standardy evropského automobilového 
průmyslu. Na základě konkrétního přání zákazníka je proveden individuální návrh 
montážní linky, kterou lze doplnit například systémy poka-yoke (minimalizace 
neúmyslných chyb), identifikací výměnného nářadí, čtečkami informací nebo jiným 
speciálním příslušenstvím. Zařízení může být navrženo pro ruční obsluhu jako 
poloautomatické, případně plně automatické. Nedílnou součástí montážních linek jsou 
testery, jejichž úkolem je zkontrolovat požadované parametry jednotlivých součástí 
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nebo kompletně smontované sestavy. Na základě naměřených hodnot dojde 
k vyhodnocení a posouzení, zda je výrobek shodný či neshodný. Na rozřazovací stanici 
pak dochází k třídění neshodných dílů na vedlejší větev linky, kde jsou sejmuty a úplně 
vyřazeny nebo odeslány k opravě (31). 
Linky mohou být řízeny centrálním řídicím systémem, nebo je možné nasadit řízení 
jednotlivých stanic pro sekvenční i dávkovou výrobu. Jednotlivé stanice jsou většinou 
propojeny vysokofrekvenčními datovými sběrnicemi pro řízení, kontrolu montážního 
procesu a pro sběr procesních dat. Získaná data lze sbírat po celou dobu montáže a 
ukládat na disk serveru nebo do nadřazeného řídicího systému, kde mohou být 
archivována. Následně mohou být statisticky zpracovávána a výsledky uloženy do 
databází. Pro identifikaci jednotlivých dílů v rámci celého montážního procesu lze 
využít různých technologií, jsou to například čárové kódy, DMX (DataMatrix) kódy, 
RFID (Radio Frequency Identification) čipy, mikroúderový popis nebo identifikace 
laserovým popisem (31).  
 
Obr. 8: Pohled na část výrobní linky spalinových ventilů (Zdroj 1). 
3.2.2 Portálové zakladače a paletizátory 
Portálový zakladač je určen pro zakládání obrobků do obráběcích strojů. Jeho základní 
konstrukci tvoří podstavec, vodorovná osa, svislá osa, pojezdový vozík a upínací hlavy. 
Zakladač může být vyroben s jednou nebo dvěma svislými osami. Podstavec může být 
tvořen dvěma nebo třemi opěrami, je vyroben z tlustostěnných ocelových profilů, stejně 
tak jako vodorovná osa. V ose jsou umístěny vodící lišty pro pojezdový vozík, který 
zajišťuje pohyb zakládacího portálu ve vodorovném a svislém směru. Je hlavním 
nosičem akčních prvků zařízení. Pohon svislé osy lze zajistit buď ozubeným řemenem, 
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nebo hřebenem, a to v závislosti na požadavcích týkajících se dynamických parametrů 
zařízení nebo přesnosti. Upínací hlavy jsou konstruovány se dvěma upínači, jeden je 
určen pro upnutí hrubého a druhý pro upnutí hotového dílu. Lehčí konstrukce zakladačů 
je určena pro díly do hmotnosti přibližně 20 kg, těžší konstrukce může manipulovat 
s díly až do hmotnosti 200 kg. 
Paletizátor je využíván pro manipulaci palet z vozíku na vozík. Lze jej využít např. pro 
odebírání palet z vozíku a přemístění do takové pozice, ze které jednotlivé díly odebírá 
portálový zakladač (31).  
3.2.3 Prací stroje 
Prací stroje slouží k mezioperačnímu nebo finálnímu odmašťování a čištění výrobků. 
Společnost vyrábí několik systémů pracích strojů, z nichž nejžádanější jsou stroje 
s průběžným dopravníkovým pásem, komorové a bubnové. Každý z těchto typů lze 
vestavět do výrobních linek nebo vybavit oběžným dopravníkovým systémem. Pro 
čištění ve vodních lázních jsou použity přídavky ve formě odmašťovadel. Stroje jsou 
navrhovány v souladu s nejpřísnějšími požadavky na ekologický provoz a energetickou 
úspornost celého procesu (31). 
3.2.4 Zřetězení linek, dopravníky 
Automatizace výrobních procesů se dostává čím dál více do popředí, jedním z kroků 
vedoucím k naplnění tohoto cíle je vhodné propojení strojů výrobní linky. Zřetězení 
linky je možné uskutečnit prostřednictvím portálových zakladačů nebo dopravníkovým 
systémem. Jak již bylo vysvětleno, portálový zakladač je využíván pro manipulaci s díly 
mezi obráběcími stroji a ostatními zařízeními (zásobníky, čistící a měřící stanice apod.). 
Dopravníky a dopravníkové systémy zajišťují přepravu dílů na předem určená místa. 
Společnost sestavuje standardně dopravníky s využitím dílů jiných výrobců (Bosch 
Rexroth, spol. s r.o., FlexLink Systems s.r.o.), ale nabízí také vlastní systémy 
dopravníků (31).  
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3.2.5 Speciální jednoúčelové stroje 
Speciální jednoúčelové stroje jsou konstruovány především k plnění speciálních 
technologických či manipulačních úloh. Dle přání zákazníka může být vyvinut speciální 
typ manipulátoru, dopravníku, zásobníku nebo zásobníkových systémů. Mezi speciální 
stroje, které byly vyvinuty na půdě společnosti, patří manipulátory pro konečnou 
montáž dílů do karosérie (kokpitu, dveří, nádrže a dalších dílů), pneumatické balancéry 
(pevné uchopení těžkých břemen), dále pak jeřábové a speciální manipulátory, které lze 
využít při manipulaci s extrémně těžkými nebo rozměrnými díly (31).  
3.3 Informační systém Helios Orange 
Na základě úspěšné přihlášky do dotačního rozvojového programu ICT v podnicích, byl 
v roce 2008 ve společnosti implementován nový informační systém Helios Orange. 
Jedná se o plnohodnotný ERP (Enterprise Resource Planning) systém, který je vystavěn 
na bázi vícevrstvé architektury klient/server. Celý systém je provozován pod operačním 
systémem Windows a je propojen s databází Microsoft SQL Server. Systém je složen z 
vlastního jádra (Helios Core), na který jsou napojeny všechny moduly. Společnost 
využívá moduly: 
 Účetnictví, Pokladna, Oběh zboží, Související dodatečné náklady, Mzdy, 
Personalistika, Fakturace a pošta, 
 Technická příprava výroby, Řízení výroby, Odvádění výrobních operací, 
Kapacitní plánování, Projekty 
 Doprava, Zakázky, CRM (Customer Relationship Management - Řízení 
vztahu se zákazníky), MR (Manažerské rozhraní), Servis (24). 
Implementací IS došlo ke sjednocení podnikových dat na jedno místo, standardizaci a 
automatizaci procesů, zefektivnění celého procesu řízení a časové úspoře v souvislosti 
se zavedením jednotlivých modulů. IS je klíčem k lepšímu plánování, zkrácení 






Helios Orange zajišťuje datovou základnu pro uložení dat a zároveň nástroj pro jejich 
prezentaci. Jsou zde uloženy veškeré číselníky (pracovišť, pracovních skupin, tarifů, 
změn, kooperací, organizací atd.), evidovány zakázky a dokumentace.  
IS je koncipován tak, že hlavní moduly umístěné v postranní části panelu mají v sobě 
ukryté jednotlivé submoduly, které lze otevřít rozkliknutím. V horní liště jsou umístěny 
základní funkce pro práci s daty. Každý modul má i své speciální funkce, které se 
spouští pomocí kontextového menu. Pomocí nabídky „Nastav“ je možné zobrazit 
jednotlivá data v přehledech, ty lze pak třídit podle různých kritérií nebo seskupovat. 
Pro vyhledávání a rychlou orientaci v přehledech slouží filtr nad jednotlivými sloupci 
(24). 
Sběr dat pomocí čárových kódů 
Současně s IS byl ve společnosti integrován systém evidence výroby pomocí čárových 
kódů. Ve výrobě je umístěno několik stacionárních terminálů, které jsou ovládány 
řídicím softwarem. Data načtená přes terminál se ukládají přímo na SQL server do 
databáze IS, lze je sledovat v přehledu „Evidence výrobních operací“. Uživatel zadává 
čárový kód (z výrobní průvodky) do terminálu pomocí klávesnice nebo snímače 
čárových kódů, a to např. v případě: 
 zahájení operace (identifikace zaměstnance, kód operace; uloží se čas), 
 ukončení operace (identifikace zaměstnance, kód operace, počet shodných a 
neshodných kusů; vypočte se celkový čas). 
3.4 Plánování realizace výrobku 
Společnost v zásadě rozlišuje dva typy výrobků, standardní a nový. Nový výrobek je 
takový, na kterém se vyskytuje alespoň jedna nová konstrukční skupina nebo je nasazen 
se zásadně změněnými parametry. Standardní výrobek se skládá ze standardních nebo 
inovovaných skupin, neobsahuje ale žádnou novou skupinu. 
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V okamžiku kdy pracovník prodeje obdrží poptávku od zákazníka, zapíše tento nový 
obchodní případ do informačního systému (IS). Dále se zkoumá, zda se dá zakázka 
realizovat s ohledem na strojní vybavení, kapacitní průchodnost nebo dovednosti. Na 
základě toho je zákazníkovi předána nabídka s jasně definovanými podmínkami, která 
je přezkoumána vedoucím prodeje a hlavním konstruktérem. Následuje uzavření 
smluvního vztahu se zákazníkem prostřednictvím objednávky, poté je zakázka 
realizována (1). 
Definice postupu při plánování realizace výrobku má za cíl dodržet smluvní podmínky 
mezi zákazníkem a firmou. Aby byl naplněn požadavek konečného zákazníka, je třeba 
identifikovat potřebné kapacitní zdroje (finanční, výrobní a lidské), výsledkem toho je 
vytvoření průběžného plánu zakázky. 
Kapacitní plán projektů je součástí podnikového informačního systému (Helios Orange) 
a vychází z již realizovaných projektů, u kterých je stanovena časová náročnost pro 
jednotlivé oblasti. Vedoucí TPV zaplánuje daný projekt a dojde k automatickému 
rozpočítání potřebných kapacit. Kontrola plnění plánu probíhá na pravidelných 
týdenních poradách vrcholového vedení. Kapacitní plán projektů obsahuje: 
 časový plán konstrukce mechaniky, 
 časový plán elektrokonstrukce HW, 
 časový plán elektrokonstrukce SW, 
 časový plán TPV a nákupu, 
 časový plán výroby dílů, 
 časový plán montáže (1). 
3.5 Rozbor konstrukčních procesů 
Konstrukční procesy představují rozhodující vývojovou etapu u zrodu nového výrobku. 
Konstruktér svým řešením ovlivní, jakým způsobem bude výrobek vyráběn a jaké 
budou náklady s tím spojené. Konstrukční práce ve společnosti AKTIVIT, spol. s r.o. 
jsou rozděleny mezi dvě oddělení, jejichž činnost bude detailněji popsána 
v následujících kapitolách. 
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3.5.1 Konstrukce mechaniky 
Vedoucí prodeje předá hlavnímu konstruktérovi zadání zakázky. Ten na základě 
kapacitního plánu projektů rozpracuje danou zakázku na úkoly, které přidělí 
jednotlivým konstruktérům s termíny plnění, tím je tvořen plán konstrukce mechaniky. 
V případě, že je kapacita konstrukce společnosti menší než požadavky na konstrukční 
práce, je vývoj zadán do kooperace. Na začátku tvorby výrobní výkresové dokumentace 
je vytvořena konstrukční specifikace výrobku (KSV), která má podobu podrobného 
návrhu konstrukčního řešení, které je konzultováno s ostatními útvary. Detailní postup 
návrhu nového výrobku je zobrazen v postupovém diagramu v Příloha č. 1: Postupový 
diagram návrhu nového výrobku. Výstupem návrhu konstrukce mechaniky je 
zpracování konstrukčních podkladů a dokumentace (výrobní, provozní a archivní), která 
slouží pro potřeby TPV, výroby a montáže (tab. 1). Provozní dokumentace popisuje 
daný výrobek a je předána konečnému zákazníkovi. Vzniká na konci výrobního procesu 
a je sestavena z mechanické a elektrické části. Archivní dokumentace je vydávána pro 
potřeby konstrukce mechaniky za účelem archivace (1), (2). 
Tab. 1: Dokumentace konstrukce mechaniky (Vytvořeno dle 1). 




- plán sestavení 
- sestavový výkres a kusovník 
- výrobní výkresy 
- nástrojové plány a kusovníky 
- upínací nářadí a kusovníky 
- systémová schémata a kusovníky 




- provozní návod 
- konstrukční kusovníky skupin 
- systémová schémata a kusovníky 
- návod k obsluze (a montáži) 
- výkresy sestav konstrukčních skupin 
- výkresy rychle opotřebitelných dílů 
ARCHIVNÍ DOKUMENTACE 
KOM 
- aktuální verze k datu předání do trvalého 
  provozu 
- změny ve výrobní dokumentaci 
37 
 
Nejdůležitějšími podklady pro elektrokonstrukci jsou konstrukční plán sestavení (KPS), 
projektový plán sestavení (PPS) a konstrukční specifikace elektro (KSE). 
3.5.2 Elektrokonstrukce 
Vedoucí elektrokonstrukce po obdržení zakázky přiřadí konkrétní řešitele, kteří se jí 
budou zabývat. Jedná se o elektrokonstruktéra projektu a konstruktéra řídicího systému 
stroje. Oba se seznámí se všemi dostupnými zadávacími podklady. Elektrokonstruktér 
projektu řeší zakázku z hlediska vývoje a tvorby elektrokonstrukční dokumentace, 
shromažďuje po celou dobu řešení zakázky konstrukční podklady. Konstruktér řídicího 
systému stroje vytváří koncept konfigurace funkcí stroje a je zodpovědný za přenos této 
konfigurace do stroje a její testování ve spolupráci s odpovědnou osobou montáže. Pro 
ověření správnosti konfigurace řídicího systému slouží funkční zkouška stroje, která je 
prováděna ve spolupráci s oddělením kvality a výstupní kontroly. Na základě vzájemné 
spolupráce elektrokonstruktéra projektu a konstruktéra řídicího systému vzniká koncept, 
který je schvalován zákazníkem. Výstupem návrhu elektrokonstrukce je zpracování 
dokumentace (výrobní, provozní a archivní) (tab. 2) a konstrukčních podkladů (1).  
Tab. 2: Dokumentace elektrokonstrukce (Vytvořeno dle 1). 
TYP DOKUMENTACE OBSAH 
VÝROBNÍ DOKUMENTACE 
KOE 
- schéma elektrického zapojení 
- montážní výkresy 
- elektromontážní průvodky 
- montážní plán 
- plán zapojení 





- elektrické schéma 
- návod k obsluze a provozu stroje 
- funkce ovládacího panelu 
- chybová hlášení 
- programy řídicího systému 
- prohlášení o shodě 
- zpráva o revizi a zkoušce rozvaděče 
ARCHIVNÍ DOKUMENTACE 
KOE 
- aktuální verze k datu předání do trvalého 
  provozu 
- změny ve výrobní dokumentaci 
38 
 
3.6 Rozbor výrobních procesů 
Ještě před zahájením samotné výroby výrobku je třeba zajistit veškeré podklady a 
vykonat přípravné práce, které budou vést k vytvoření ideálního prostředí pro vznik 
výrobku splňujícího stanovené požadavky zákazníkem. Zmíněné kroky probíhají za 
podpory integrovaného podnikového informačního systému Helios Orange. 
3.6.1 Technická příprava výroby 
TPV se podílí na vzniku jakostního výrobku téměř od prvního okamžiku. Spolupracuje 
na základě požadavků s hlavním konstruktérem a vedoucím elektrokonstrukce. Podílí se 
na vyhledávání potřebných materiálů, zajišťování potřebných zkoušek pro přípravné 
práce konstrukce. Jak již bylo zmíněno, společnost vyrábí buď výrobky nové, nebo 
standardní. V případě výroby nového výrobku je třeba zajistit komplexní technickou 
přípravu výroby dané zakázky v plném rozsahu. Zatímco výrobek standardní je již 
vytvořeným prototypem, u kterého je již definována konstrukční příprava a výrobní 
postupy, tím je celý proces TPV méně náročný. 
Činnost pracovníků TPV počíná převzetím konstrukční dokumentace a 
elektrodokumentace (výrobní výkresy, výkresy sestav a kusovníky), která je následně 
zkontrolována, v případě nedostatků navrácena zpět a současně je provedeno 
zaznamenání změn do prvotní dokumentace. Úkolem vedoucího TPV je zpracovat plán 
práce TPV pro jednotlivé činnosti konkrétní zakázky včetně termínů, které jsou 
zaplánovány do IS. Následně je zpracována technologická a výrobní dokumentace, 
kterou tvoří kusovník, výrobní průvodka, spotřeba hutního materiálu, vychystávací list, 
nakupované díly pro objednání, nakupované díly pro sklad a technologický postup (1). 
V kusovníku jsou uvedeny všechny součásti a čísla jejich pozic, čísla výkresů, druhy 
materiálů, množství a rozměry. Jeho tvorba se provádí na základě výkresové 
dokumentace, stejně tak jako výrobní průvodka.  
Ve výrobní průvodce jsou uvedeny jednotlivé výrobní a kontrolní operace, které je třeba 
provést na konkrétním dílu (obr. 9). Každá průvodka je jednoznačně identifikována 
výrobním příkazem, číslem zakázky, číslem výkresu a ke každé operaci je přiřazen 
počet zadaných kusů, jednotkový čas a plánovaný datum ukončení. Vedle těchto údajů 
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jsou kolonky ke každé operaci, které jsou vyplněny ve výrobě pracovníkem 
zodpovědným za vykonání dané operace. Jedná se o datum, jméno pracovníka, počet 
reálně zpracovaných kusů a dobu trvání. Aby tento proces mohl být sledován i 
elektronicky, je každé operaci při zaplánování do výroby automaticky přiřazen čárový 
kód, který pracovník načte při zahájení a ukončení dané operace. Výrobní průvodka 
obsahuje množství a rozměry řezaného materiálu, který je potřeba vydat ze skladu 
hutního materiálu (2). 
 
Obr. 9: Výrobní průvodka (Zdroj 1). 
Spotřeba hutního materiálu je dokumentem, který vychází z kusovníku a určuje druh a 
množství spotřeby materiálu. 
Vychystávací list slouží k přípravě potřebných dílů pro montáž na montážní pracoviště, 
taktéž vychází z kusovníku z IS. 
Nakupované díly pro objednání jsou souhrnným přehledem nakupovaných součástí a 




Obr. 10:  Nakupované díly pro objednání (Zdroj 1). 
Nakupované díly pro sklad jsou přehledem nakupovaných součástí dle montážních 
skupin, který slouží k vychystání nakupovaných dílů ve skladu pro montáž. 
Technologický postup se zpracovává pro zvláštní procesy a technologicky náročné díly. 
Je vytvářen na základě konstrukční dokumentace a zobrazuje návaznost 
technologických, manipulačních a kontrolních operací. 
Výsledkem činností TPV je tedy vytvoření technologické a výrobní dokumentace, na 
základě které se objednává materiál, nakupované díly a rozhoduje se o objednání 
externích kooperací z důvodů kapacitních nebo výrobních. 
3.6.2 Výroba dílů 
Celý proces pokračuje v okamžiku, kdy vedoucí (mistr) výroby obdrží potřebnou 
dokumentaci (výrobní výkresy s výrobní průvodkou v tištěné podobě, ostatní 
dokumenty jsou poskytovány v elektronické podobě, jedná se o výkresy sestav, plán 
výrobních kapacit, rozložení zakázek na měsíc a seznam dílů pro řízení výroby). 
Na základě dokumentace je určeno pořadí dělení materiálu, mistr výroby pak provádí 
přesun jednotlivých dílů mezi operacemi. Jakmile je operace dokončena, shromažďuje 
hotové díly na určené místo před technickou kontrolou. Odtud si pracovník kontroly díl 
převezme a provede kontrolu v místnosti technické kontroly, následně jej vrátí zpět. 
Přesun dílů po kontrole na montáž zprostředkovává mistr výroby. Dílů se ujme dispečer 
montáže, roztřídí je do prostor montáže a vychystá dle seznamů na zakázky. Po celou 
dobu výroby dílů je sledován soulad s časovým plánem. V případě, že není dodržen 
harmonogram, informuje mistr výroby vedoucího TPV, který danou situaci 
prokonzultuje s vedením společnosti. Poté jsou vytvořena opatření, která mistr výroby 
přijme a realizuje.  
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Spolu s mistrem výroby se na řízení chodu podílí dispečer výroby, který je pověřen 
objednáváním kooperací u externích subdodavatelů. Před odvedením dílů do kooperace 
je povinen provést jejich kontrolu. Zároveň řeší reklamační řízení s dodavateli při 
vzniklé neshodě. 
Kontrola dílů 
Společnost klade velký důraz na jakost svých výrobků, a z tohoto důvodu je zde 
zaveden důkladný kontrolní systém, ve kterém jsou realizovány vstupní, mezioperační a 
výstupní kontroly. Vstupní kontrola je prováděna před vstupem do výrobního procesu a 
spočívá v ověření parametrů se stanovenými požadavky. Zpravidla mohou nastat dvě 
situace, kdy je vykonána, a to po kooperaci vyráběných dílů, nebo po kooperaci 
povrchových úprav. Je kontrolována shoda dodávky s objednávkou, kontrola stavu a 
rozměrů dílů, případně dalších požadovaných vlastností. Mezioperační kontrola se 
provádí mezi operacemi výrobního procesu a spočívá v ověření parametrů se 
stanovenými požadavky. Je převážně prováděna samokontrolou a to pracovníkem, který 
danou operaci vykonal. Samokontrola je elektronicky stvrzena identifikačním číslem 
pracovníka a přiloženým čárovým kódem dané operace, písemně pak podpisem na 
výrobní průvodce. Výstupní kontrola ve výrobním procesu je i mezioperační kontrola 
před zadáním dílu do kooperace, kdy je kontrolován stav a úplnost dle výrobní 
průvodky. Dalším případem výstupní kontroly je kontrola při předávání dílů z výroby 
na montáž, zodpovědnost v této situaci má mistr výroby, který díly předává. Je třeba 
zkontrolovat úplnost a shodu dílů dle výrobní průvodky (1). 
Detailní popis průběhu řízení výroby je uveden v Příloha č. 2: Postupový diagram řízení 
výroby. 
3.7 Rozbor montážních procesů 
Celý proces montáže začíná v okamžiku, kdy mistr montáže obdrží od TPV výkresovou 
dokumentaci obsahující sestavy montážních skupin, pneu-schéma, medium plán a 
seznam dílů pro vychystání. Od mistra výroby obdrží hotové díly s výkresy. Poté zjistí 
na základě konzultace s elektrokonstruktérem informace pro zabudování elektrických 
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prvků do stroje. Jeho úkolem je zpracovávat plán montáže a kontrolovat jeho 
dodržování. 
Spolu s ním zde pracuje dispečer montáže, který je odpovědný za činnost jednotlivých 
týmů, kontroluje a připravuje potřebné nakupované díly podle seznamu dílů pro 
vychystání, přijímá hotové díly z výroby a rozděluje je podle montážních skupin, 
odpovídá za evidenci nářadí a kontroluje udržování provozních deníků. 
Montážní týmy 
Pracovníci montáže jsou rozděleni do týmů, které mají vždy jednoho vedoucího, který 
koordinuje jejich činnost a je pověřen několika úkoly. Před zahájením montážních prací 
zajistí konzultaci ohledně funkce a konečné podoby skupiny nebo celku. Jakmile jsou 
montážní práce dokončeny, obeznámí mistra montáže, hlavního konstruktéra a 
vedoucího elektrokonstrukce, kteří zahájí práce na oživování zařízení. Ve spolupráci 
s vedoucím TPV zajišťuje expedici a balení zařízení. 
I přesto, že společnost vyrábí plně automatizované stroje a zařízení, je pro jejich montáž 
typický nízký stupeň mechanizace a automatizace a to především z toho důvodu, že se 
ve většině případů jedná o jedinečné finální výrobky. V tab. 3 jsou uvedeny druhy 
prováděné montáže. 
Tab. 3: Montáž zařízení (Vlastní zpracování dle 1). 
MONTÁŽ 
INTERNÍ EXTERNÍ (INSTALACE U ZÁKAZNÍKA) 
montáž mechaniky montáž 
montáž instalací oživení 
oživení stroje (SW) předání 
3.8 Rozbor kooperačních procesů 
K objednání externích kooperací dochází zpravidla ve dvou případech: jsou jimi 
kooperace technologické a kapacitní (viz obr. 11). O tom, zda bude výroba zadána 




Při vytváření výrobní dokumentace pracovník TPV rozhodne o zadání dílu do 
kooperace v okamžiku, že se jedná o výrobu nadměrných dílů nebo výrobu za použití 
technologií, které společnost nevlastní. Dalším případem může být situace, kdy je při 
vytváření kapacitního plánu zjištěn nedostatek kapacit (výroby, pracovníků) pro 
realizaci dané zakázky, pak je rozhodnuto o provedení kooperace (2). 
O externích kooperacích také rozhoduje mistr výroby, podle výrobní průvodky určí, 
které operace nelze vykonat a předá tyto informace dispečeru výroby, ten poté provede 
objednávku. Velice často nastává i situace, kdy je v průběhu výroby zjištěn nesoulad 
s časovým plánem a je zapotřebí tuto odchylku vyrovnat. Řešením je taktéž objednávka 
u subdodavatele. 
 
Obr. 11: Realizace kooperací ve společnosti (Vlastní zpracování dle 2). 
3.8.1 Výběr subdodavatelů kooperací 
Pro posouzení a výběr vhodného dodavatele materiálu, zboží či služeb je ve společnosti 
zaveden systém vícekriteriálního hodnocení subdodavatelů. Ten spočívá ve stanovení 
kritérií zvlášť pro oblast dodavatelů hmotných vstupů (materiál) a dodavatelů služeb 
(školení, kooperace); viz tab. 4. Každé kritérium je blíže specifikováno dílčím splněním 
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daného kritéria, které je následně bodově ohodnoceno. V následujícím kroku jsou 
dodavatelé rozděleni dle získaných bodů v kritériích I. - III. do čtyř skupin: 
 skupina A (plně vyhovuje) – 80 % a více z celkového počtu bodů, 
 skupina B (vyhovuje s připomínkami) – 60 – 79 % z celkového počtu bodů, 
 skupina C (nevyhovuje) – 40 – 59 % z celkového počtu bodů, 
 skupina D (zcela nevyhovuje) – méně jak 40 % z celkového počtu bodů. 
Toto rozdělení (spolu s přihlédnutím ke kritériím zbývajícím) je podkladem pro 
vytvoření návrhu seznamu kvalifikovaných dodavatelů (1). 
Tab. 4: Kritéria hodnocení subdodavatelů (Vlastní zpracování dle 1). 
HODNOCENÍ DODAVATELŮ 
KRITÉRIA 
HMOTNÝCH VSTUPŮ SLUŽEB 
I. Cenová přijatelnost Cenová přijatelnost 
II. Včasnost a rychlost subdodávek Termín splnění subdodávky 
III. Jakost subdodávek Jakost subdodávky 
IV. Systém řízení jakosti dodavatele Sídlo dodavatele 
V. Environmentální politika dodavatele   
 
V grafu 1 je uveden přehled vyjadřující objem svěřených kooperačních objednávek 
externím subdodavatelům. 
 
Graf 1: Přehled subdodavatelů kooperací (Vytvořeno dle 1). 
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3.8.2 Realizace kooperačních objednávek 
Vytvoření konkrétní interní objednávky předchází poptávka, na základě které jsou 
zjišťovány detailní informace. Následně je vybrána nejvýhodnější nabídka a materiál/díl 
se po písemném souhlasu vedoucího útvaru objedná. Pro opakující se objednávky není 
potřeba provádět poptávkové řízení. V tab. 5 je uvedena matice odpovědnosti nákupu. 
Tab. 5: Matice odpovědnosti - nákup (Upraveno dle 1). 
Číslo Činnost Řídí Vykonává Spolupracuje Informuje 
1 Technická specifikace HK  HK  
2 Požadavek na nákup KO KO, V, S HK, TPV  
3 Ověření požadavku TPV Z TPV KO, V, S 
4 Výběr dodavatele TPV Z TPV, HK  
5 Vypracování objednávky TPV Z, TPV, D TPV, JS HK, V 
6 Schválení objednávky ved. TPV, JS TPV, JS TPV, JS  
7 Příjem dodávky TPV, S S TPV KO, V, JS 
D – dodavatel, HK – hlavní konstruktér, JS – jednatel společnosti, KO – konstrukce, S – sklad, TPV – technická příprava výroby, 
V – výroba, Z – zásobování 
3.9 Identifikace slabých míst procesu vytváření kooperačních 
objednávek 
I přesto, že je IS ve společnosti implementován již osmým rokem, nedošlo k úplnému 
zapracování všech činností a kompletnímu využití všech funkcí, které systém nabízí. 
V současné chvíli jsou kooperační objednávky realizovány přes modul „Oběh zboží“, 
stejně tak, jako ostatní objednávky. Problém je v tom, že údaje týkající se dané 
kooperační objednávky jsou zapsány jen do poznámky konkrétní objednávky, jedná se 
například o: 
 identifikaci zakázky, 
 identifikaci konkrétního dílu, 
 počet kusů, 
 výrobní výkres, 
 definice požadavku na výrobu/provedení konkrétní operace. 
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Vzhledem k tomu, že jsou tyto informace uvedeny pouze v poznámce, je všeobecně 
špatný přehled o tom, komu který díl byl zadán a jaký je termín dodání. V okamžiku, 
kdy je potřeba zjistit informace o konkrétním dílu, je možnost využít pouze fulltextové 
vyhledávání. Fulltextové vyhledávání je obecně „case insensitive“ – nerozlišuje tedy 
malá/velká písmena a zároveň nerozlišuje diakritiku. Existují dva způsoby jak 
vyhledávat, a to pomocí tlačítka: 
„Jít na“ – pokud je znám přesný název; zadá se do pole Hledat a klikne se na tlačítko    
      Jít na, které vyvolá automatický přesun na konkrétní požadavek, 
„Hledat“ – pokud není znám přesný název; po zadání výrazu jsou nalezeny všechny  
        články, ve kterých se daný výraz vyskytuje (26). 
Další komplikací je zadávání dílů do kooperací v okamžiku nesouladu s kapacitním 
plánem. Dispečer výroby obvolá subdodavatele, kteří jsou na seznamu kvalifikovaných 
dodavatelů a zjistí, jaký nejbližší termín subdodávky mohou nabídnout. Jelikož nebylo 
předem rozhodnuto o zadání dílu do kooperace, není tento údaj zanesen do výrobní 
průvodky. Tyto operace pak neprocházejí IS. Často je taková kooperace objednána 
telefonicky a nelze její průběh, dodavatele, ani termín dodání sledovat prostřednictvím 
IS. 
Způsob evidence kooperačních objednávek ve výrobě 
Způsob evidence kooperačních objednávek zadávaných z výroby ještě nebyl plně 
integrován do IS. Zůstal zachován původní postup zaznamenávání do souborů 
vytvořených v aplikaci Microsoft Excel a zároveň formou papírové evidence. Na obou 
místech jsou zapisovány informace související s konkrétní kooperací: 
 subdodavatel, 
 termín objednání, 
 termín dodání, 
 číslo zakázky, 
 konkrétní díl, 
 počet kusů, 
 konkrétní operace. 
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Tento postup je velice neefektivní a časově náročný jak při vytváření této evidence, tak 
v okamžiku kdy je zapotřebí vyhledat, u jakého subdodavatele se konkrétní díl nachází 
a případně kdy má být dodán. 
Aby se dalo předcházet problémům s vytvářením a evidencí kooperačních objednávek a 
došlo především k usnadnění, zrychlení a zjednodušení tohoto procesu, budou 
v poslední části práce navrhnuta řešení k překlenutí těchto slabých míst. 
3.10 Ekologie 
Problematika globálních problémů ochrany životního prostředí se týká také strojírenské 
výroby. Kapaliny, které jsou využívány pro jednotlivé technologické operace (obrábění, 
tváření, u nekonvenčních metod obrábění atd.) mohou mít vážný dopad na životní 
prostředí, pokud nejsou řádně zlikvidovány, s tím ale souvisí vzrůstající náklady, které 
se podniky snaží minimalizovat, aby udržely krok v konkurenčním prostředí (21). 
Otázkou ekologie je třeba se zabývat nejen v souvislosti s konkrétními výrobními 
operacemi, ale komplexně v rámci celého podniku. Společnost se snaží neustále 
zlepšovat vztah k životnímu prostředí prostřednictvím všech zainteresovaných stran 
(dodavatelé, zaměstnanci, zákazníci a další), a to za použití několika nástrojů (obr. 12). 
 
Obr. 12: Environmentální politika společnosti (Vytvořeno dle 1). 
Společnost je držitelem certifikátu environmentálního managementu dle normy 
ČSN EN ISO 14001:2005, která zaručuje snížení rizik a dopadů na životní prostředí.  
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Aby nedocházelo ke vznikům negativních dopadů, probíhá neustálá identifikace 
environmentálních aspektů, které svým působením mohou ovlivnit životní prostředí. 
Celý proces se detailněji zaměřuje na využívání surovin, přírodních zdrojů a energií, 
skladování a manipulaci s látkami, emise a vliv na zdraví a bezpečnost. Předmětem 
detailního rozboru jsou veškeré probíhající činnosti v podniku: 
 hlavní (výroba), 
 pomocné (zásobování, expedice), 
 obslužné (např. skladování, doprava, energetika), 
 jiné (např. sanace, čištění odpadních vod) (1). 
 
K dílčím aspektům jsou přiřazeny možné dopady na životní prostředí, které jsou 
následně vyhodnoceny dle stanovených vnitropodnikových kritérií a jsou přijata 
potřebná opatření. Celý proces nakládání s odpady je prováděn na základě odborného 




4 VLASTNÍ NÁVRHY ŘEŠENÍ 
Na základě detailního sledování průběhu vytváření a realizace zakázky a získávání 
informací prostřednictvím odborných konzultací s vedoucím TPV a dalšími pracovníky 
výroby a montáže byl vytvořen rozbor probíhajících činností. Ten vedl k identifikaci 
problematických míst, pro jejichž vyřešení budou v následující části navrhnuta řešení. 
Vytvořené návrhy by měly vést k: 
 překlenutí kritických míst vznikajících při zajišťování výroby v rámci IS, 
 zlepšení informovanosti zainteresovaných oddělení o vytvořených kooperačních 
objednávkách, 
 snazšímu přístupu k informacím, 
 sjednocení informací na jedno místo, 
 dokonalejšímu sledování stavu rozpracovanosti zakázky, 
 simplifikaci a standardizaci postupů při vytváření kooperačních objednávek, 
 časové úspoře, 
 celkovému zefektivnění procesu. 
4.1 Návrh pro vytváření kooperačních objednávek v IS 
Podkladem pro vytvoření návrhu 1 bude důkladné prostudování dokumentace IS Helios 
Orange, konkrétněji oblastí týkajících se kooperačních objednávek. Na základě toho 
budou popsány jednotlivé funkce a atributy, které je třeba znát pro vytváření 
objednávek. 
4.1.1 Číselník kooperací 
Součástí číselníku kooperací jsou veškeré technologie, které firma zadává do kooperací 
externím firmám. Při vytváření technologického postupu jsou operace typu kooperace 
přiřazovány právě odtud. Hlavními atributy, které kooperaci identifikují, jsou „Řada“ a 
„Kód“ kooperace. Mimo jiné lze uvést atributy jako je „Název“, „Dodavatel“, „Měrná 
jednotka“, „Cena za měrnou jednotku“ atd.  
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„Řada“ – definuje typ kooperace. 
„Kód“ – abecedně číslicový kód, jedinečně identifikuje kooperaci. 
V současné době je společností Číselník kooperací využíván při tvorbě technologických 
postupů a objednávek kooperací, seznam vybraných dílčích operací je uveden v tab. 6. 
Tab. 6: Příklady z Číselníku kooperací (Vytvořeno dle 2). 
POVRCHOVÁ ÚPRAVA TEPELNÉ ZPRACOVÁNÍ DALŠÍ 
černění zušlechťování výroba s/bez dodání materiálu 
zinkování kalení broušení 
niklování cementování svařování 
elox černý/přírodní nitridování řezaní laserem/vod. paprskem 
poměďování žíhání gravírování 
 
Přehledy 
V souvislosti s každou operací typu kooperace lze vytvářet několik přehledů, jejichž 
funkce jsou popsány na obr. 13.  
 
Obr. 13: Přehledy kooperací (Vytvořeno dle 28). 
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4.1.2 Agenda kooperačních objednávek 
Pro objednání externích kooperací u subdodavatelů lze využít „Kooperační 
objednávky“. Jak již bylo zmíněno, v analýze současné situace, společnost tuto funkci 
nepoužívá. Pro účely návrhu bude tato sekce popsána včetně jejích atributů (obr. 14). 
 
Obr. 14: Atributy kooperační objednávky (Vlastní zpracování dle 29). 
Funkce 
Ke každé objednávce lze připsat poznámku do kolonky k tomu určené. Jednotlivé 
objednávky je možné uvést do stavu realizováno pomocí funkce „Realizace“ nebo do 
stavu uzavřeno funkcí „Uzavření“. Uzavřené objednávky jsou považovány za splněné. 
Další funkce „Položky kooperační objednávky“ inicializuje přehled všech položek 
vybraných kooperačních objednávek. 
Vytvořené kooperační objednávky je třeba určitým způsobem evidovat. Jakmile budou 
využívány předchozí funkce a vše bude řádně vyplňováno, lze pak pro evidenci využít 
jeden ze tří způsobů, které jsou naznačené na obr. 15. 
Společnost v současné době využívá systém vytváření faktur, do kterých jsou přetaženy 




Obr. 15: Možné způsoby evidence kooperací (Vlastní zpracování dle 30). 
4.1.3 Automatická evidence kooperací 
Automatickou evidencí kooperačních objednávek dojde k úspoře času, práce a s tím 
souvisejících nákladů. Princip této evidence je postaven na použití funkce „Navázat na 
kooperační objednávku“ a to v okamžiku, kdy je zapotřebí připojit konkrétní položku 
faktury přijaté. Tato funkce je napojena na „Položky kooperační objednávky“, ze 
kterých je vybrána požadovaná položka. Následuje potvrzení stiskem tlačítka „Přenos“. 
K samotné evidenci dochází až v okamžiku, kdy je faktura realizována, tím odpadají 
starosti v případě, že bude zapotřebí fakturu stornovat a kooperace tak neevidovat. 
4.2 Návrh tvorby kooperačních objednávek za použití dostupných 
technologií 
Účelem návrhu 2 bude vytvořit co nejefektivnější řešení pro tvorbu kooperačních 
objednávek, jehož praktické využití bude časově nenáročné a přispěje ke zlepšení 
současného stavu. Zároveň by měl tento návrh vést k naplnění stanovených cílů a 
odstranění nedostatků návrhu předcházejícího. 
4.2.1 Vytváření kooperační objednávky 
Základní princip vytváření nové objednávky bude postaven na využití agendy 
„Kooperační objednávky“ popsané v prvním návrhu. Další postup se však bude lišit. 
Program je nakonfigurován způsobem, který nutí uživatele pro vyplnění jedné položky 
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otevřít další okno, ve kterém lze požadavek zadat, to činí celý proces časově náročný a 
zdlouhavý.  
IS Helios Orange umožňuje dodatečné programové úpravy, které mohou vést 
k přizpůsobení dle požadavků zákazníka. Na základě toho je předložen návrh pro 
vytvoření kompatibilní zjednodušující funkce při realizaci kooperačních objednávek. 
Tento plugin bude připojen k IS, do kterého bude přenášet zadaná data. Bude 
reprezentován jednoduchým oknem s předdefinovanými buňkami pro vyplnění položek 
objednávky, hrubý návrh je zobrazen na obr. 16. 
 
Obr. 16: Návrh pluginu (Vlastní zpracování). 
4.2.2 Využití technologie čárových kódů 
Pro zjednodušení práce s agendou kooperačních objednávek je vytvořen návrh na 
zadávání výrobních operací (poptávaných u subdodavatele) do objednávky 
prostřednictvím čárových kódů. Bude využito toho, že každá výrobní operace již má 
svůj definovaný jednodimenzionální čárový kód, který je natisknut na výrobní průvodku 
a poté načten pracovníkem při zahájení a ukončení operace.  
V případě, že bude rozhodnuto o realizaci kooperace z důvodu technologických či 
kapacitních, nedojde k načtení čárového kódu operace pracovníkem výroby, ale 
pracovníkem TPV, případně dispečerem výroby. Ti zadávají díly do kooperací. Při 
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vytváření kooperační objednávky tak dojde k ušetření práce se složitým vyhledáváním 
jednotlivých výrobních operací a namísto toho se nasnímají z přiložené výrobní 
průvodky. Následně budou vyplněny zbývající položky a objednávka bude kompletní 
(obr. 17).  
 
Obr. 17: Využití čárových kódů pro tvorbu objednávek (Vlastní zpracování). 
Díky načtení konkrétní operace do objednávky systém zaznamená, které operace 
konkrétního dílu byly zadány do kooperací. Dochází tak k přehledné evidenci o tom, 
kde se díl nachází a kterému subdodavateli byl přidělen. Zároveň lze zjistit, zda byl díl 
zadán do kooperace za účelem komplexní výroby s/bez dodání materiálu nebo pouze na 
provedení dílčí operace. 
Standardizace, zlepšování 
Pro úspěšné trvalé fungování předloženého návrhu bude zapotřebí zavést systém 
neustálého zlepšování. Navržený postup bude sloužit jako standard, který zabrání 
návratu do původního stavu. Bude představovat startovací úroveň pro další zlepšování. 
Nelze totiž stagnovat jen z toho důvodu, že byl udělán krok ke zlepšení. Je nutné 
neustále vytvořený plugin udržovat a přizpůsobovat aktualizacím IS, aby nedošlo ke 
vzniku chyb a nekompatibility. 
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5 ZHODNOCENÍ NÁVRHŮ 
Tato část se bude zabývat zhodnocením vytvořených návrhů. Pro oba návrhy budou 
stanoveny podmínky realizace, výhody a nevýhody. Na základě tohoto vyhodnocení 
bude vybrán vhodnější návrh, který bude podkladem pro jednání s dodavatelem IS a 
odrazovým můstkem pro následnou implementaci řešení. 
5.1 Zhodnocení návrhu 1 
První předložený návrh je založen na definování postupu, jak lze vytvářet a evidovat 
kooperační objednávky v rámci IS Helios Orange. Celý proces je principielně založen 
na práci v modulu Řízení výroby za využití výše popsaných funkcí. Vytvořený postup 
byl podložen dokumentací poskytnutou k informačnímu systému. 
Realizace tohoto návrhu se nezdá být příliš komplikovaná. V následujících bodech 
budou popsány dílčí kroky, které je zapotřebí provést pro zavedení změn do běžného 
provozu. V souvislosti s tím budou uvedeny výhody a nevýhody, které návrh přinese a 
bude rozhodnuto o jeho realizaci či zamítnutí. 
5.1.1 Podmínky realizace, přínosy 
Potřebné kroky pro realizaci: 
 zaškolení pracovníků podílejících se na tvorbě kooperačních objednávek, 
 nahrazení stávajících postupů, 
 provedení potřebných opatření pro správný chod v rámci jednotlivých oddělení. 
Výhody: 
 sjednocení informací do IS, 
 využití předdefinovaných funkcí, které program obsahuje, 





 složitý postup při vyplňování jednotlivých položek, 
 časová náročnost při vyplňování požadavků na objednávku, 
 nepřehlednost, 
 náklady související s dobou strávenou vytvářením objednávky. 
Na základě porovnání výhod a nevýhod, které by s sebou nesla realizace návrhu využití 
předdefinovaných postupů, je rozhodnuto o jeho zamítnutí. Při vytváření objednávky je 
pro vyplnění jedné tabulky zapotřebí otevřít ještě několik dalších, což činí celý proces 
časově náročnější, než je současný stav.  I přes viditelné výhody bude práce směřovat 
ke zhodnocení návrhu dalšího. 
5.2 Zhodnocení návrhu 2 
V následujících bodech bude zhodnocen návrh tvorby kooperačních objednávek za 
použití nově vytvořeného pluginu zprostředkujícího zjednodušený pohled na zadávání 
dat do IS. Součástí tohoto návrhu je využití technologie čárových kódů pro transfer dat 
výrobních operací, které jsou předmětem kooperačních objednávek.    
5.2.1 Podmínky realizace, přínosy 
Potřebné kroky pro realizaci: 
 úspěšná integrace pluginu do prostředí systému Helios Orange, 
 nahrazení stávajících postupů, 
 přijetí změny ze stran zaměstnanců, 
 vynaložení finančních prostředků pro zavedení změn. 
Výhody: 
 sjednocení informací do IS, 
 zefektivnění procesu tvorby objednávek, 
 časová úspora při vytváření objednávek, 
 zpřehlednění agendy pro vytváření objednávek, 
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 snadné zadání předmětu kooperace pomocí čárového kódu, 
 jednoduché ovládání – není potřeba rozsáhlé školení, 
 přehlednost, 
 standardizace postupů při vytváření objednávek. 
Nevýhody: 
 náklady související s vývojem pluginu, 
 dodatečné náklady na nákup snímače čárových kódů pro TPV, 
 nutnost údržby dodatečného pluginu v souvislosti s aktualizacemi IS. 
Vytvořením návrhu 2 došlo k naplnění všech stanovených cílů včetně zlepšení 
informovanosti zainteresovaných oddělení o vytvořených kooperačních objednávkách a 
dokonalejšímu sledování stavu rozpracovanosti zakázky. Realizace tohoto návrhu 
s sebou nese spoustu přínosů, které jsou zde vytyčeny. Náklady související se 
zavedením do běžného provozu jsou spatřovány jako výhodná investice, která je 






Tato bakalářská práce byla vytvořena s cílem zlepšit vnitropodnikové procesy ve 
společnosti AKTIVIT spol. s r.o. působící v odvětví strojírenského průmyslu. Pro 
stanovení konkrétních cílů bylo zapotřebí detailně analyzovat procesy přímo související 
s tvorbou finálních produktů, a tím tak vytvořit reálný obraz současného stavu. Jeho 
tvorba spočívala v detailním prostudování organizačních směrnic v interakci s běžným 
provozem a konzultacemi s vedoucím TPV.  
Za účelem důkladnějšího seznámení se s plánováním, řízením výroby a organizačními 
činnostmi bylo pro účely zpracování bakalářské práce realizováno vedoucím TPV 
školení pro práci s IS Helios Orange. Na základě toho byl shledán potenciál k vytvoření 
návrhů za účelem integrace kooperačních činností do IS, které ještě stále nebyly 
mechanizovány. Konkrétněji se jednalo o vytváření a evidenci kooperačních 
objednávek. 
Pro zajištění vysoce jakostních zákaznicky orientovaných produktů je společnost účelně 
specializována především na ty činnosti, které jsou klíčové pro vývoj a inovace 
produktů dle konkrétních přání zákazníků. Činnosti související s jejich výrobou tak 
může v případě potřeb realizovat externě a zároveň tak u subdodavatelů využívat těch 
nejnovějších technologií na trhu. Velmi důležitou roli tedy ve fungování společnosti 
hrají kooperace, a i z tohoto důvodu bylo na místě zvážit nedostatky, které při jejich 
zajišťování doposud nebyly odstraněny. 
Ve snaze zlepšit současný stav byly vytvořeny dva návrhy, z nichž byl po následném 
zhodnocení vybrán ten, který splnil veškeré předem stanovené požadavky a mimo jiné 
přispěl k rozšíření využití technologie identifikace dat pomocí čárových kódů. I přesto, 
že tento návrh není možné zrealizovat bez vynaložení dodatečných finančních 
prostředků, představuje pro společnost výrazný krok ke zlepšení a časové úspoře. 
V současné době již byla zahájena spolupráce s dodavatelem IS za účelem realizace 
zmíněného návrhu. Na obchodní schůzce byly projednány všechny možné varianty 
vedoucí k uspokojení požadavků společnosti. Výsledkem toho bylo předání potřebných 
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informací a dat pro vývoj zjednodušujícího pluginu. Dále je očekávána implementace 
nového pluginu a proškolení zainteresovaných zaměstnanců za účelem jeho správného 
používání. Následně bude tento nový princip přijat za standard a plně tak nahradí 
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SEZNAM POUŽITÝCH ZKRATEK A SYMBOLŮ 
HW  hardware 
IS  informační systém 
KOE  elektrokonstrukce 
KOM  konstrukce mechaniky 
KSV  konstrukční specifikace výrobku 
MOM  montáž mechaniky 
PPS  projektový plán sestavení 
PVKE  představitel vedení pro jakost 
s r.o.  společnost s ručením omezeným 
SW  software 
THN  technicko-hospodářské normy 
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